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Abstract of DE3827486 
The strength, in particular the tensile strength 
of such pressing belts has to meet high ' 
requirements, which until now had to be 
satisfied by producing the reinforcing fabric 
belt, onto which a flowable mixture of a 
prepolymer was poured in order to create a 
smooth or textured surface on the surface of 
the belt, at least partially from high-tenacity 
yarns, which however could only be controlled 
with great difficulty during weaving, for which 
reasons certain high-strength materials could 
not be used at all. The invention avoids this 
disadvantage by introducing single-strand or 
multi-strand reinforcing yarns, and/or 
reinforcing yarns in the form of tapes, into the 
coating composition during the coatirig of the 
reinforcing fabric belt with the prepolymer 
mixture at the same time as the coating 
composition and, as a result, building these up 
on the surface of the reinforcing fabric belt 
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Priifungsantrag genn. S 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von dehnungsstabilen, fliissigkeitsundurchlassigen, biegsamen 
PreBbandern, insbesondere f ur NaRpressen von Papiermaschinen 

An die Festigkeit, insbesondere Zugfestigkeit derartiger 
PreRbander werden hohe Anforderungen gestellt, die bisher 
dadurch erfiillt werden muRten, daft das Armierungsgewe- 
beband, auf das eine flieSfahige Mischung eines Prepoly- 
mers aufgegossen wurde, um auf der Bandoberftache eine 
glatte odor strukturierte Oberflache zu schaffen, wentgstens 
teilweise aus hochfesten Faden hergestellt wurde, die aber 
beim Weben nur sehr schwer beherrschbar waren, wobei 
aus diesen Gronden bestimmte hochfeste Matertalien iiber- 
hauptnicht eingesetzt werden konnten. 
Diesen Nachteil vermeidet die Erfindung dadurch. daft wah- 
rend der Beschichtung des Armierungsgewebebandes mit 
der Prepolymermischung gleichzeitig mit der Beschtch- 
tungsmasse ein oder mehrstrangige Verstarkungsfaden 
— • und/oder Verstarkungsfaden in Form von Bandchen in die 
Beschichtungsmasse eingefuhrt werden und dadurch auf 
der Oberflache des Armierungsgewebebandes aufgebaut 
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werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft em Verfahren zur Herstellung 
von dehnungsstabilen, flussigkeitsundurchlassigen, bieg- 
saraen PreBbandern, insbcsondere fiir NaBpressen von 5 
Papiermaschinen gemafl dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. 

Ferner befaflt sich die Erfindung mit einer Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens gemafi dem 
Oberbegriff des Anspruchs 28. ,0 

Ein solches Verfahren mit Vorrichtung zu seiner 
Durchfuhrung ist in der deutschen Patentanmeldung P 
38 01 850 beschrieben. Die mit diesem Verfahren herge- 
stellten eiastischen Preflbander haben sich zwar in dcr 
Praxis bewahrt, jedoch gibt es Anwendungsfalle, in de- ,5 
nen diese PreBbander cine besonders hohe Fesiigkeit 
aufweisen musseti sowie eine besonders hohe Deh- 
nungsstabilitat. Derartige Eigenschaften konnten bisher 
nur schwer verwirklicht werden, wenn Materiahen in 
Fadenform verarbcitct werden sollen, und zwar insbe- 20 
sondere dann, wenn es sich dabei um beim Weben 
schwer beherrschbarer Materialien handeit, wie dies 
beispielsweise bei Kevlarder Fail ist. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb darin. das 
Verfahren der genannten Art so weiterzubilden, daB 25 
derartige PreBbander beziiglich der genannten Eigen- 
schaften crheblich verbessert werden und die Mdglich- 
iceit gegeben ist, durch viclfaltige Variationen der bei 
der Herstellung zur Anwendung gelangenden Verfah- 
renstechnik ein sehr breites Spektrum dieser Eigen- 30 
schaften in quanlitativer Hinsicht abzudecken, ohne daB 
zu diesem Zweck ein unangemessen hoher apparale- 
technischer und verfahrenstechnischer Aufwand getrie- 
bcn werden niuO. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgeinaO dadurch gelost, 35 
daB wahrend der Beschichtung des Substrats mit der 
Prepolymermischung gleichzeitig mit der Beschich^ 
tungsmasse emadrige oder mehradrige Langsfiiden 
Oder schmaie Gewebebandchen in Drehrichtung der 
Walzeneinrichtung in die Beschichtungsmasse einge- 40 
fiihrt und dadurch auf der Oberflache des Substrats auf- 
gebaut werden. 

Zur Durchfuhrung dieses Verfahrens dient eine Vor- 
richtung, die mit einer Walzeneinrichtung mit wenig- 
stcns zwei mit Abstand parallel ubereinander oder ne- 45 
bcnemander angeordneten Walzen ausgerustet ist, von 
denen wenigstens erne angetrieben ist, und die eine Be- 
schichtungseinrichtung mit wenigstens einem Misch- 
kopf fur eine Beschichtungsmasse aufweist, insbesonde- 
re em Prepolymergemisch, sowie wenigstens eine die 50 
Beschichtungsmasse auf das Substrat abgebende Ein- 
richtung, das iiber die Walzen gespannt ist. Diese Be- 
schichtungseinrichtung ist mit einer oder mehreren Lie- 
ierspulen zur Abgabe von ein- oder mehradrigen 
Langsfaden und/oder schmalen Gewebebandchen aus- 55 
gerusiet, die in Drehrichtung der Walzeneinrichtung in 
die Beschichtungsmasse eingefuhrt und auf der Oberfla- 
che des Substrats abgelegt werden. 

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfah- 
rens dient als Substrat ein fiber die Walzenoberflache 60 
gespannter Teflonschlauch oder ein iiber die aus wenig- 
stens zwei paralielen Walzen bestehende Walzenein- 
richtung gespanntes endloses Teflontuch. 

AuBcrdem konnen zwischen den Walzen Querfaden 
gespannt werden, die sich in etwa parallel zur Walzen- 65 
langsachse erstrecken und in Walzenumlaufrichtung 
vorwarts bewegt werden. Auf diesen Querfaden lassen 
sich Langsfaden oder Bandchen in Vorwartsbewe- 
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gungsrichtung des herzustellenden PreBbandes abiegen 
und in die Beschichtungsmasse einbauen, Diese Langs- 
faden, welche auch, als Verstarkungsfiiden angesehen 
werden konnen, wirken zwar wie Verdrangungskorper, 
die die Beschichtungsmasse aus dem Querschnittsvolu- 
men des PreBbandes verdrangen, sind jedoch anderer- 
seits keine Frcmdkorper, die den Zusammenhalt der 
Beschichtungsmasse nachtcilig beeinflussen, sofern zwi- 
schen den in die Beschichtungsmasse eingebautcn 
Langsfaden ein ausreichender Zwischenraum verbleibt, 
der von der Beschichtungsmasse ausgefiillt werden 
kann. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die Querfaden 
zwischen seitlich der Walzeneinrichtung angeordneten, 
iiber an den Stirnseiten der Walzen angebrachte Rie- 
menscheiben oder Kettenradern laufende Riemen oder 
Ketten zu spannen und die Querfaden auf dem Substrat 
bzw. der Walzenoberflache durch Distanzelemente ab- 
zustiitzen, die beim Beschichtungsvorgang die Querfa- 
den von der Walzenoberflache bzw. dem Substrat mit 
Abstand getrennt halten und von der Beschichtungs- 
masse nicht beaufschlagt werden, wobei dann diese Di- 
stanzelemente dem GicBstrahl voreilend entfernt wer- 
den, 

Als Distanelement der oben genannten Art konnen 
vorteilhafterweise Distanzfaden oder -bander dienen, 
die auf die Walzenoberflache bzw. das Substrat quer zur 
Walzenlangsachse nebeneinander aufgespannt bzw. 
aufgewickeit werden und kurz vor dem GicBstrahl der 
Beschichtungsmasse wieder abgewickelt werden, wobei 
sich die Beschichtungsdicke auf der PrcBbandinnejiseile 
bzw. der der Walzenoberflache zugewandten PreC- 
bandseite durch entsprechende Wahl der Dicke der Di- 
stanzfaden bzw. -bander einstellen lasst. 

GemaB einer anderen vorteilhaften Verfahrensvari- 
ante k6nnen die Distanzfaden oder -bander auf wenig- 
stens einem Tei! ihrer dem Substrat zugewandten Ober- 
flache von Beschichtungsmaterial freigehalten werden 
und nach erfolgter Beschichtung zur Bildung von Ent- 
wasserungskanalen aus der Beschichtungsmaterial- 
schicht herausgezogen werden. 

Dariiberhinaus wird die verfahrenstechnische M6g- 
lichkeit geschaffen, ein besfimmtes Entwasserungsvolu- 
men des PreBbandes dadurch zu erzeugen, daB unmit- 
telbar nach dem Aufwickein der Langsfaden in das auf 
das Substrat aufgebrachte, noch fliissige Beschichtungs- 
material zusatzliche Langsfaden aufgewickeit werden, 
die dann in der gleichen Ebene wie die zuerst aufgewik- 
kelten Langsfaden angeordnet werden, jedoch einen 
groBeren Durchmesser aufweisen und deshalb iiber die 
zuerst aufgewickelten Langsfaden hinausragen. 

Ein bestimmtes, gewunschtes Entwasserungsvolumen 
des PreBbandes lasst sich in Verbindung mit den zuleizt 
genannten MaBnahmen oder unabhangig davon gcmaB 
einer weiteren vorteilhaften Verfahrensvariante auch 
dadurch erzeugen, daB nach dem AufgieBen der Be- 
schichtungsmasse auf das Substrat in die noch nicht aus- 
gehartete Beschichtungsmasse Entwasserungskanale 
eingedruckt oder eingerollt werden. 

Fiir den Fall, daC Langsfaden oder Gewebebandchen 
in die Beschichtungsmasse eingebracht werden, kann 
dies auch in mehreren Lagen solcher Faden oder Band- 
chen geschehen, wobei diese Lagen in der Weise in das 
herzustellende PreBband eingebaut werden konnen. 
daQ sie zunachst auf das Substrat aufgewickeit werden, 
bevor die Beschichtungsmasse aufgebracht wird, wobei 
dariiberhinaus die Langsfaden oder Gewebebandchen 
auch uber die ganze Breite des Substrats bzw. der Wal- 
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zeneinnchtung mit Abstand nebeneinander aufgewik- 
kelt werden konnen, indem sie von einer entsprechen- 
den Anzahl Spenderspulen abgewickelt werden 

Bei Verwendung mehrerer Lagen von Langsfaden 
Oder Gcwcbcbiindchcn kann das Aufwickein so erfol- 
gen, daB wenigstens zwei dieser Lagen einalider kreu- 
zen. Daruberh.naus ist die Moglichke.t gegeben. Langs- 
laden und Gewebebandchen auch gleichzeitig in ein- 
und demseiben PreBband zu verwenden und/oder diese 
aus unterschiedlichen Maierialien auszubilden 

GemaS einer weiteren vorteiihaften Verfalirensvari- 
ante laOt sich nach der Beschichtung und Bewicklung 
der einen Seite des Substrats dieses bzw. das die Wal- 
zenoberflache verlassende PreBband auf semer entge- 
gengesetzten Oberflache mit zusatzlicher Beschich- 
tungsmasse versehen und. gemaB einer weiteren Wei- 
terbildung des Erfindungsvorschlags, in einem solchen 
t-ali aut dieser zweiien Seite auch mit Langsfaden oder 
schmalen Webbandchen bewickeln, die in die Beschich- 
tungsmasse eingefiihrt werden. 

Die Beschichtung des Substrats, das selbst auch ein 
Armierungsgewebeband sein kann. erfolgt vorteilhaf- 
terweise m der Weise. daB die Beschichtungsmasse rau- 
penformig auf das Subsirat aufgetragen wird, indem ein 
Oder mehrere die Auftragsdtisen verlassende GieB- 
strahlen bei sich kontinuierlich drehenden Walzen sich 
langsam .n Richtung der Walzeniangsachse iiber die 
Walzenlange hinweg verschieben. wobei gleichzeitig 
mit der Ablegung der GieBstrahlen auf dem Substrat in 
die sich raupenformig ablegende Beschichtungsmasse 
wenigstens ein Langsfaden und/oder ein schmales Web- 
bandchen abgelegt wird. 

Weitere vorteilhafte Verfahrensvarianten sind den 
Unteranspruchen zu entneh 



laufenden Zugstrangen bewirkt wird, die durch die 
hohle Lagerwelle der Walzen nach auBen gefuhrl und 
mit emer Zugvorrichtung verbunden sind. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der 
5 Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher 
erlautert. In der Zeichnung zeigen : 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Ausfuh 
rungsform der erfindungsgemaBen Vorrichtung, beste- 
hend aus einer aus zwei Walzen gebildeten Walzenein 
10 nchtung mit einem Mischkopf mit einer uber der Ober- 
seite des uber die Walzen laufenden Substrats angeord- 
nctcn Auftragsdiise fiir das Beschichtungsmaterial und 
richtung " befindlichen Langsfadenspenderein- 

15 Fig. 2 eine der Fig. 1 ahnliche schematische Seitenan- 
sicht emer anderen Ausfuhrungsform der Vorrichtung 
t)ei der die Auftragsdiise zusammen mit der Langsfa" 
denspendereinrichiung auf der Unterseite des Substrats 
^^'^'^^ zwisrhen diesem Band 
20 JJ^d der Walzenoberflache gebildeten Spaltes angeord- 

Fig. 3 eine perspektivische Draufsicht auf eine Wal- 
zeneinnchtung der in den Fig. l und 2 gezeigten Art bei 
der uber seithche Ketten Querfaden gespannt sind 
25 Pig. 4 erne Ungsschnittansichi durch eine der Walzen 
mit einem auf der Walzenoberflache verschiebbarcn Di- 
stanzring, 

Fig 5 eine schematisierte Teillangsschnittansicht ei- 
ner Waize, die die Lage der Langs- und Querfaden so- 
30 wie des Distanzfadens in Bezug auf den Gieflstrahl bei 
der PreBbandherstellung verdeutlicht, 

Fig. 6 eine schematisierte TeiJiangsschnittansicht 
ahnhch der von Fig. 5, bei der der Distanzfaden durch 
dem Gieflstrahl voreilend bewegten Distanznne 



-"K' t^ijiiiciiiucu, einen dem G' 

Du^chWhl n"'H ^Tff'"" ^^'^^''^^'^^S der zur 35 ersetztist, und 
Uurchfuhrung des Verfahrens dienenden Vorrichtung - ' 

ist die Beschichtungseinrichtung mit wenigstens einem 
Mischkopf und wenigstens einer Auftragsduse fiir die 
Beschichtungsmasse versehen. 

GemaS einer weiteren Ausgestaltung dieser Vorrich- 40 
tung werden zwei Beschichtungseinrichtungen verwen- 
del, von denen die eine zur Beschichtung des Substrats 
auf der einen Walze und die andere zur Beschichtung 
des die erne Walze verlassenden PreBbandes dient be- 
vor dieses die zweite Walze erreicht. ' 45 

Fiir den Fail, daB zwischen den Walzen etwa parallel 
zur Walzeniangsachse gespannte Querfaden Verwen- 
dung hnden, sind die Walzen auf ihren Stirnseiten mit 
Riemenscheiben oder Kettenradern versehen, iiber die 
Riemen oder Ketten laufen, welciic Halterungselemen- 50 
te turdie in das herzustellende PreBband einzuarbeiten- 
den Querfaden aufweisen. wobei die Querfaden die Auf- 
gabe haben, die Langsfaden und/oder schmalen Web- 
bandchen vor oder wahrend der Beschichtung mit der 
Beschichtungsmasse aufzunehmen. 

In den Fallen, in denen gemaB der genannten vorteil- 
hatten Verfahrensvariante die Beschichtungsmasse rau- 
penformig auf das Substrat aufgetragen wird, hat es sich 

wandernden GieBstrahl bei der Ablagerung der Be- 
schichtungsmasse bewegt und die Querfaden in einem 
gewunschten Abstand von der Walzenoberflache bzw 
dem Substrat halt, wobei dann zweckmaBigerweise die 
axiale Bewegung des Distanzringes mit Hilfe vor uber 
die Walzenoberflache in Richtung der Querfaden ver- 



Fig. 7 eine schematisierte Teilquerschnittsansicht der 
Walze von Fig. 5 mit der Anordnung der Liingsfaden- 
aufwickelvorrichtung und der Distanzfadenabwickel- 
vornchtung. 

Zur Herstellung von dehnungsstabilen, fliissigkeitsun- 
durchlassigen, biegsamen, elastischen PreObandern die 
insbcsondere fur mit einem verlangerten Pressens'palt 
versehene NaBpressen von Papiermaschinen geeignet 
sind, wird em in den Fig. 1 und 2 mit 6 bezeichnetes 
45 Substrat in Form ernes Teflonbandes uber zwei mit Ab- 
stand getrennte Walzen 2,3 gespannt, deren Achsen 4,5 
parallel iiegen, wobei der Achsabstand durch nicht dar- 
gestelhe Mittel verandert werden kann, um unterschied- 
hche PreBbandlangen herzustellcn. 
50 Wenigstens eine der beiden Walzen 2, 3 ist angetrie- 
ben, so dafl das Substrat in Pfeilrichtung iiber die Wal- 
zenoberflachen 1 1, 12 transportiert wird. 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsform der 
Herstellungsvorrichtung ist iiber der AuBenseite des 
55 Substrats 6 im Bereich der einen Walze 2 ein Mischkopf 
4 angeordnet. der die Komponenten eines Prepolymers 
beispiclsweise Polyurethan, enthalt, und die flieBfahige 
Beschichtungsmischung an die an ihm angeschlossene 
Auftragsdiise 5 abgibt, die eine Breitschlitzduse sein 
....... _ . . ^ 

Anstelle des uber die beiden Walzen gespannten end- 
iosen Teflontuches als Substrat 6 laflt sich jede der Wal- 
zen 2, 3 emzeln mit einem Teflonschlauch umspannen, 
wobei dann die Auftragsdiise 5 so weit gegen die Walze 
2 vorgeriickt wird. daB die Beschichtungsmasse auf den 
Teflonschlauch trifft 

Im Bereich der Walze 2 bzw. der Auftragsduse 5 ist 
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eine Spendereinrichtung 15 angeordnet, die eine oder 
mehrere Lieferspulen, im vorliegenden Fall die beiden 
Lieferspulen 7, 8, zur Abgabe eines oder niehrerer ein- 
adriger oder mehradriger Langsfiiden 's.zt schmalcr 
Gewebebandchen aufweist und die zur r -stellung der 
Fadenspannung mit einer Bremse 16 verse en sind, wel- 
che im vorliegenden Fall gleichzeitig als Umlenkrolle 
dient, die die beiden Langsfaden 14 aus einer senkrech- 
ten Oder nahezu senkrechien Verlaufsrichtung in eine 



Langsfaden 14 abgelegte Bcschichtungsmasse ist so be- 
messen, daO im Falle der Verwendung einer Breit- 
schlitzduse 5, die sich uber die ganze oder nahezu ganze 
Breitc des herzustellenden PreBbandes erstreckt, die 
5 Bandoberflache mit dem Prepolymer in einem Arbeits- 
gang beschichtet wird, wobei die Bandgeschv/indigkeit 
und damit auch die Abzugsgeschwindigkeit der Langs- 
faden von den Lieferspulen 7, 8 dem Beschichtungsver- 
fahren insofern angepaBt wird, als nach Beginn der 
horizontaie Richiung umlenken, um sie im Bereich der lo Bandbewegung in Richtung der in den Fig. 1 und 2 ge- 
Mundung der Auftragsdiise 5 in die Beschichtungsmas- zeigten Pfeile und nach Beschichtungsbeginn der be- 
se hineinlaufen zu lassen, in der sie dann zusammen mit schichtete Tell des Substrats langsam von der vorderen 
dem Substrate uber die Oberflachen 11, 12 der rotieren- Walze 2 weitertransportiert wird, sich dann von der 
den Walzen 2, 3 transportiert werden. Oberflache 1 1 dieser Waize lost, wozu die Walzenober- 

Die Beschichtungsmassenausirittsoffnung der Auf- 15 flache mit einem speziellen Trennmittel, beispieisweise 
tragsdOse 5 ist zu diesem Zweck gegen die Oberflache einem Siiikonol versehen wird, um das Ablosen der zu- 
des Substrats gerichtet. Das aus dieser Offnung austre- mindest teilweise bereits ausgeharteten Beschichtungs- 
(ende Prepulymergeriiisch wird in einer gewunchten masse zu erleichtern. Das so erzeugie Band wandert 
Schichtdicke auf dem Substrat aufgctragcn. Fur den dann zusammen mit den cingcbetteten Langsfadei 



Fall, daB als Substrat kein Teflonband, sondern ein fur 
die Bcschichtungsmasse durchlassiges Armierungsband 
verwendet wird, tritt ein Teil der Bcschichtungsmasse 
unter dem Aufspritzdruck durch die Gewebemaschen 
des Armierungsbandes hindurch und gelangt auf die der 
Walzenoberflache 11 gegenuberliegende Innenseite des 
Armierungsbandes. Die bescfiriebene Vorrichtung bie- 
let jedoch auch die Moglichkeit, ein seiches Armie- 
rungsband zusammen mit einem beschichtungsmassen- 
undurchlassigen Substrat in Form eines Tcflonbandes 
oder anders gearteten flandes zu verwenden, 
verhindert wird, daB die Bcschichtungsmasse auf der 
unbekleideten Walzenoberflache haften bleibt, wenn 
dieses Anhaften nicht auf andere Weise vermieden wer- 
den kann. 

Wahrend der Beschichtung werden von den Liefer- 
spulen 7,8 der Langsfadenspendervorrichtung 15 iiber 
Umlenkrollen 16 ein- oder mehradriger bzw.-slrangige 
Langsfaden und/oder Bandchen abgezogen und in die 
Bcschichtungsmasse eingefiihrt und dadurch auf der 



die Oberflache 12 der zweiten Walze 3. Nach Fertigbe- 
schichtung werden die von den Lieferspulen gelieferten 
Faden 14 abgeschnitten. Nach Aushartung und nach Be- 
darf stattgefundener Oberflachenbehandlung wird das 
fertigeTiich aus der Maschine genommen. 

Die in Fig. 2 dargestellte Verfahrensweise der PreQ- 
bandherstellung unterscheidet sich von der Verfahrens- 
weise gemaB Fig. 1 nur darin, daB der Mischkopf 4 und 
die Breitschlitzdiise 5 sowie die Lieferspulen 7, 8 im 
Zwischenraum zwischen den beiden Walzen 2, 3 ange- 
idurch 30 ordnet sind, wobei die Beschichtungsmassenaustrittsoff- 
nung der Dijse von innen gegen das Substrat 6 bzw. die 
Langsfaden 14 gerichtet ist, und zwar dort, wo beide auf 
die Oberflache 12 der zweiten Walze 3 auflaufen, so daB 
die von der Duse abgcgcbenc Prepolymcrmischung di- 
35 rekt in den von der Walzenoberflache und dem Substrat 
gebildeten Spalt oder Zwickel eingespritzt wird. Fiir 
den Fall, dafl als Substrat ein Armierungsgewebeband 
verwendet wird, tritt in diesem Fail die Beschichtungs- 
masse durch die Gewebemaschen nach auBen, weil die 



Oberflache des Substrats aufgebaui. Dabei ist nicht nur 40 Walzenoberflache ein Teil dieser Beschichtungsmasse 

durch die Maschen hindurchpreOt, sobald das Substrat 
mit der Walzenoberflache in Beriihrung kommi. 

Bei dieser Ausfiihrungsform werden die l..angsfaden 
14 von den Lieferspulen 7. 8 iiber die Umlenkrolle 16 an 
die Oberflache 12 der Walze herangefuhrt und laufen 
dann in dem von dieser Oberflache und dem Substrat 6 
gebildeten Zwickel indie Beschichtungsmasse hinein. 
Falls gewunscht, laBt sich iiber der Walze 3 eine An- 

^ ^ ^ _ preBwalze 13 anordnen, die die Beschichtungsmasse 

bzw. iiber die Substratoberflache verteilen, daB ein Teil 50 glattet oder auf ihr eine gewunschte Struktur ausbildet, 
der aufgewickelten Langsfaden oder Bander wenigstens beispieisweise Entwasserungsrinnen oder Kanale in die 
mit einem Teil ihres Durchmessers aus der aufgebrach- Oberflache des noch nicht ausgehiirteten PreBbandes 
ten Beschichtungsmasse herausragt und sich die Masse einpreOt. 

in dieser Konfiguration verfestigt, so daB auf der PreB- Die beiden in den Fig. 1 und 2 beschriebenen Ausfiih- 
bandoberflache mit Hilfe der Langsfaden rillenartige 55 rungsformen lassen sich insofern miteinander kombinie- 
Kanalc geschaffen werden, die beim Einsatz des Prefl 



die Moglichkeit gegeben, die Langsfaden iiber die ganze 
Breite des Substrats mil Absland parallel nebeneinan- 
der auf das .Substrat aufzuwickeln, sondern solche Fa- 
den auch in mehreren Lagen ubercinander zu wickeln, 
wobei das Wickeln so erfolgcn kann, daB wenigstens 
zwei dieser Lagen einander kreuzen. 

Die beim Aufwickeln der Langsfaden auf das Substrat 
gleichzeitig durch die Auftragsduse 5 aufgebrachte Pre- 
polymcrmischung laBt sich mengcnmaOig so einstellen 



bandes zur Wasserableitung dienen. 

Es verstehi sich, daB von den Lieferspulen 7, 8 auch 
Langsfaden unterschiedlichen Materials abgezogen 
werden konnen, wobei auch hochfeste Produkte, bei- 
spieisweise Kevlar, Verwendung finden konnen. Es ver- 
steht sich ferner, dafl bei Verwendung von gewebten 
Bandchen als Liingsfadenelemente die Bandchen neben- 
emander liegen und auch einander ijberlappend iiber die 
Walzenlange angeordnet werden konnen. 

Die bei der in Fig. I dargestellten Ausfiihrungsform 
der Vorrichtung zur Verfahrensdurchfiihrung von der 



ren, als die Langsfaden 14 sowohl von der AuBenseite 
des Substrats 6, wie in Fig. 1 gezeigt, als auch von dessen 
Innenseite aus, wie in Fig. 2 gezeigt, gleichzeitig in die 
Beschichtungsmasse eingebettet werden konnen, das 
60 Substrat also von beiden Seiten mit Langsfaden der 
gewlinschten Art bewickelt wird. 

Die Herstellung von PreBbandern der genannten Art 
kann, wie aus den Fig. 3 und 4 crsichtlich, auch dadurch 
erfolgen, daQ zwischen den beiden Walzen 2, 3 in etwa 
65 parallel zu ihren Langsachsen Querfaden gespannt wer- 
den. die in Walzenumfangsrichtung. welche in Fig. 1 
durch die etngezeichneten Pfeile gekennzeichnet ist, in 



AuBenseite auf das Substrat 6 und die zugefiihrten Richtung auf die Walze 2 vorwartsbewegt werden. 
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Zu diesem Zweck sind die Walzen 2, 3 auf ihren Stirn- 
seiten mit Riemenscheiben oderKettenradern 17 ausge- 
stattet, uber die Riemen oder Ketten 18 laufen, welche 
mit Halterungselementen 19, beispielsweise m Form 
von Haken, versehen sind, zwischen denen die Querfa- : 
den 20 sich erstreki^en. Die Querfaden warden in das 
herzustellende PreBband eingearbeitet, wobei auf ihnen 
die Langsfaden 21 und/oder schmalen Webbandchen 
vor oder wahrend der Beschichtung mit der Beschich- 
tungsmasse abgelegt werden, Hierzu werden die Quer- i 
faden auf dem Substrat 6 bzw. der Walzenoberflache 11 
durch Dislanzelemente, die beispielsweise die Form ei- 
nes Distanrings 22 oder voti Distanzfaden 30 (Fig. 5) 
aufweisen konnen, abgestiitzt. Diese Distanzelemente 
halten die Querfaden von der Walzenoberflache bzw. i 
dem Substrat beim Beschichtungsvorgang mit Abstand 
getrennt, werden aber seibst nicht von der Beschicli- 
tungsmasse beaufschiagt. Beides, also Dichtungsfaden 
und -ring, dient zur Sicherung einer gleichmaBigen PU- 
Beschichtungsdicke unterhaib der Querfaden. Der Di- 2 
stanzring 22 wird mit kleinem Abstand vor dem GieB- 
strahl 52 bzw, der GieBraupe 25 hergezogen, wie in 
Fig. 5 und Fig. 6 gezeigt. Die Distanzfaden werden dem 
GieBstrahi vorauseiiend abgewickelt, wie in Fig. 7 sche- 
matisch dargestellL 2 

Als Distenzeiemente konnen, ohne daD dies in der 
Zeichnung dargestellt ist, auch Distanzfaden oder -ban- 
der diencn, die auf die Walzenoberflache bzw. das Sub- 
strat quer zur Walzenlangsachse nebeneinander aufge- 
spannt bzw. aufgewickelt werden und kurz nach dem : 
VergieBen der Beschichtungsmasse wieder abgewickelt 
werden. Die Beschichtungsdicke auf der PreBbandin- 
nenseite bzw, der der Walzenoberflache zugewandten 
Preflbandseite laUt sich durch entsprechende Wahl der 
Decke der Distanzfaden bzw. -bander einstellen. Dabei : 
kann die Anordnung auch so getroffen werden, daB die 
Distanzfaden oder -bander auf wenigstens einem Teil 
ihrer dem Substrat zugewandten Oberflache von Be- 
schichtungsmaterial freigehalten werden. Nach erfolg- 
ter Beschichtung werden dann diese Distanzfaden oder 
-bander, die auch mehradrig gewickelt werden konnen, 
zur Bildung von Entwasserungskanalen aus der Be- 
schichtungsmatcrialschicht ausgczogcn. Daraufhin wird 
das PreBband gewendet, da die Entwasserungskanale 
auBen, also auf der dem Filz zugewandten Seite liegen 
mussen. 

So konnen, urn beispielsweise das Entwasserungsvo- 
lumendes PreBbandes an eine gewunschte GroBe anzu- 
nahern, in das fliissige Beschichtungsmaterial unmittel- 
bar nachdem die Langsfaden in dieses auf das Substrat 
aufgebrachte Material hineingewickelt werden sind, zu- 
satzliche Langsfaden eingewickelt werden, die — ge- 
maB einer weiteren Verfahrensvariante — in der glei- 
chen Ebene wie die zuerst aufgewickelten Langsfaden 
angeordnet werden, jedoch einen groBeren Durchmes- 
ser aufweisen und deshalb iiber die zuerst aufgewickel- 
ten Langsfaden hinausragen, 

Ebenso ist die Moglichkeit gegeben, mehrere Lagen 
von Langsfaden oder Gewebebandchen ubereinander 
in die Beschichtungsmasse einzubringen oder diese 
mehreren Lagen auf das Substrat aufzuwickein, bevor 
die Beschichtungsmasse aufgebracht wird. Das Aufbrin- 
gen dieser Masse erfolgt, wie in den Fig. 4 bis 6 gezeigt, 
in Form von GieBraupen, wobei der aus der GieBduse 5 
austrctcnde Strahl sich auf der Walzenoberflache ab- 
legt. 

Die Spenderspulen fur die Langsfaden oder Gewebe- 
bandchen lassen sich bei der in den Fig. 3 und 4 darge- 
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stellten Vorrichtung ahnlich anordnen, wie dies bei den 
in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfiihrungsformen 
eriautert wurde. Die Spenderspulen konnen aber auch 

in Langsachsenrichtung der Walzen 2, 3 beweglich sein, 
5 so daB sie den oder die Langsfaden 21 oder Gewebe-- 
bandchen iiber die ganze Breite des Substrats bzw. die 
ganze Lange der Walzen 2, 3 mit Ab.stand nebeneinan- 
der kontinuierlich abwickeln, und — falls gewunscht — 
auch mehrere Langsfadenlagen ubereinander wickeln, 
0 wobei sich wenigstens zwei dieser Lagen einander kreu- 
zen konnen. 

Es versteht sich, daB Langsfaden und Gewebebiind- 
chen glcichzeitig in ein und dcmsclben PreBband ver- 
wendet werden konnen und auch aus unlerschiedlichen 
s Materialien bestehen konnen, wobei ftir den Fall, daB 
ein hochfestes Produkt benotigt wird, beispielsweise 
Kevlar verwendet wird. Bei den in den Fig. 3 und 4 
dargestellten Ausfiihrungsformen des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens bzw. der zugehorigen Vorrichtung wird 
die Beschichtungsmasse raupenformig auf das Substrat 
aufgetragen, und zwar mittels einer oder mehrerer nicht 
dargestellten Auftragsdiisen, die einen oder mehrere 
entsprechende GieDstrahlen auf das Substrat bzw. die 
sich kontinuierlich drehenden Walzen abgeben und 
glcichzeitig sich in Richtung der Walzenlangsachse ver- 
schieben, so daB, wie aus Fig. 4 ersichtlich, die nebenein- 
ander liegenden Raupen der Beschichtungsmasse je- 
wcils einen Langsfaden 21 cinschlieBen, der von einem 
nicht dargestellten Spenderspulensystem in die Be- 
schichtungsmasse eingefiihrt wird. Der sich iiber die 
Walzenoberflache erstreckende Distanring 22 ist ge- 
schlitzt und verschiebt sich entsprechend dem Fort- 
schritt der raupenformig abgelegten Beschichtungsmas- 
se, wobei er nicht nur dazu dient, den oder die sich quer 
, zum PreBband bzw. parallel zur Walzenlangsachse er- 
streckenden Querfaden 20 in einem bestimmten Ab- 
stand von der Walzenoberflache bzw. dem Substrat zu 
halten, sondern auch eine gewissermaBen wandernde 
Begrenzung fur die Beschichtungsmasse darstellt, so 
) daB diese sich nicht ungehindert iiber die gesamte Wal- 
zenoberflache bzw. das Substrat ausbreiten kann. 

Der Distanring 22 wird in Axialrichtung der Walzen 
mit Hilfc von in Richtung der Querfaden verlaufendcn 
Zugstrangen 23 iiber die Walzenoberflache gezogen, 
5 wobei die Zugstrange durch die hohle Lagerwelle 24 der 
Walze nach auBen gefiihrt und mit einer in der Zeich- 
nung nicht dargestellten Zugvorrichtung verbunden 
sind. Die Lagerwelle wird in bekannter Weise mittels 
Rollenlagern '26, 27 auf Lagerbocken 28, 29 zu beiden 
0 Seiten der Walzenstirnseiten abgestutzt. 

Somit bietet das erfindungsgemaBe Verfahren eine 
groBe Vielfalt von Moglichkeiten der PreBbandherstel- 
lung, wobei sowohi von einem Substrat in Form eines 
Armierungsgewebebandes als auch von Einzelfaden 
,5 ausgegangen werden kann, die vollstandig oder teilwei- 
se in ein Beschichtungsmaterial eingebaut werden, das 
auf dieses Substrat abgelegt wird und aushartet, so daB 
eine kontinuierlichc PreBbandherstellung ermoglicht 
wird, indem das fertige Band an dem einen Ende der 
in Walzeneinrichtung abgenommen wird, wahrend an sei- 
nem anderen Ende der Auftrag der Beschichtungsmasse 
auf das Substrat erfolgt, wahrend sich die Walzen konti- 
nuierlich drehen. Diese Verfahrensweise ist allerdings 
nur bei nicht endlosen PreBbandern anwendbar. Fiir die 
65 Beschichtung des Substrats konnen sowohi Breitschlitz- 
dusen Verwendung finden, die sich im wesentlichen 
iiber die gesamte Bandbreite bzw. Walzenlange erstrek- 
ken, wobei dann aus einer Vielzahl von Spenderdusen 
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uber die Walzenlange eine Vielzahl von Walzenlangsfa- 
den und/oder Gewebebandchen in die Masse einlaufen, 
-Oder gleichzeitig auf das Substrat aufgewickelt warden. 

Die Bcschichtung kann aber auch mil Hilfe einer oder 
rhehrerer einen schmaien GieBstrahl abgebender Diisen 
erfolgen, die die Beschichtungsmasse kontinuierlich in 
sclimalen Strangen auf dem Substrat nebeneinander ab- 
legen, so daB sich auf der Substratoberflache ein rau- 
penformiges Gebilde aus Besciiichtungsniaterial ergibt, 



gangs von der Walzenoberflache abgewickelt und auf 
eine Spule 31 aufgewickelt, wahrend gleichzeitig die . 
Langsfaden 21 von einer Spule 32 auf die Walzenober- 
flache zusammen mit dem GieBstrahl bzw. in den GieB- 
; strahl hinein auf die Walzenoberflache aufgewickelt 
werden. 

In den Fallen, in denen anstelle der Distanzfiiden 30 
ein Distanzring 22 Verwendung findet, wie dies in Fig. 6 
dargestellt ist, wird dieser Ring den GieBstrahl 5a eben- 



wobei die einzeinen Raupen in Abhangigkeit von der lo falls voreilend bewegen, wie durch den Pfeit A angedeu- 
Viskositat der Beschichtungsmasse ineinander iiberlau- 



fen, so daB das auf diese Weise entstchende PrcBband 
uber seine gesamie Breite eine homogene Beschichturg 
erhalt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren, dessen Grundidee 
das Aufwickein von Faden und/oder Bandern auf einem 
Substrat bei gteichzeitiger Bcschichtung mit einer Be- 
schichtungsmasse darstellt, bietet die Moglichkeit, alle 
in Faden- oder Bandform herstellbare Materialien ein- 
zusetzen und auch verschiedenartige Materialien in 
mannigfacher Weise miteinander zu kombinieren, also 
beispielsweise verschiedene Materialqualitaten neben- 
einander zu wickeln, wodurch MaBungenauigkeiten so- 
wie mangelnde Formbestandigkeit vermieden werden. 
So laOt sich beispielsweise bei Verwendung von Kevlar 25 
als Fadenmaterial jegliche Konstruktionsdehnung, die 
sonst bei vcrwobencn bzw. gckropftcn Faden auftritt, 
weitgehend vermeiden und damit im Kraft/ Dehnungs- 
diagramm eine steile Charaktertstlk fur das fertige 
PreBband erzielen. Dadurch, daB die in das Beschich- 30 
lungsmaterial einzubringenden Langsfaden nicht nur im 
Hinblick auf ihre Beschaffenheit und die Art und Weise, 
wie sie auf das Substrat aufgewickelt werden, die vielfal- 
tigsten Moglichkeiten eroffnen, sondern auch beziiglich 
der Einbringungs- bzw. Wickelzeit so aufeinander abge- 35 
stimml werden konnen. daB sie zur Bildung gewiinsch- 
ter Entwasserungsvolumina mit dem Beschichtungsma- 
terial in einem mehr oder weniger ausgeharteten Zu- 
stand in Beriihrung treten, lassen sich die vielfaltigsten 
Oberflachen- und Querschnittskonfigurationen fur sol- 40 
che PreBbander herstellen und PreBbSnder schaffen, die 
ganz individuell an speziellc Verwendungszwcckc bzw. 
Einsatz- oder Betriebsbedingungen angepaBt sind. Da- 
bei ist auch die Moglichkeit gegeben, mehrere GieBvor- 
gangc aufeinanderfolgend auf dasselbe Substrat statt- 45 
finden zu lassen und jeweils bestimmte Langsfaden ein- 
zuwickeln, die zur Schaffung bestimmter Oberflachen- 
konfigurationen spater, d.h. vor AbschluB des Ausha- 
rungsvorgangs, aus dem Beschichtungsmaterial zumin- 
dest teilweise wieder entfernt werden konnen und auf 50 
diese Weise Rinnen und Kanale zuriicklassen, die sonst 
nur mit aufwendigen Bearbeitungsvorgangen in ein fer- 
tiges PreBband eingearbeitet werden konnen. 

Aus der aus den Fig. 5 und 6 dargestellten schemati- 
sierten Teillangsschnittansicht der Walze 2, 3 ergibt sich 55 
die Lage der Langsfaden 21, die zusammen mit dem 
GieBstrahl 5a auf die Walzenoberflache aufgewickelt 
bzw. in den GieBstrahl eingewickelt werden, wobei der 
GieBstrahl in Form von Gieflraupen 25 auf der Oberfla- 
che abgelegt wird und in dem einen Fall (Fig. 5) Distanz- 60 
faden 30 dazu dienen, den Querfaden in einem ge- 
wiinschten Abstand von der Walzenoberflache zu hal- 
ten, so daB das Beschichtungsmaterial, beispielsweise 
PUR-Material, des GieBstrahls unter den Querfaden ge- 
langt und diesen vollstandig einbettet. Die Dislanzfaden 65 
30 werden, wie auch aus der in Fig. 7 dargestellten sche- 
matisierten Teilquerschnittsansicht der Walze hervor- 
geht, dem GieBstrahl voreilend wahrend des GieBvor- 



Distanzfadcn bzw. -faden wie auch Distanzring ga- 
rantieren, daB sich unterhalb der Querfaden 30 eine Ma- 
terialdicke aufbaut. Ohne ihr Vorhandensein wiirden die 
5 Querfaden nicht untersttitzt werden, so daB dann die 
Gefahr des Durchhangens bzw. Aufliegens der Querfa- 
den auf der Walzenoberflache bestehen wtirde. Distanz- 
faden bzw. -faden und Distanzring werden von dem 
Beschichtungsmaterial (PUR) nicht beaufschlagi, da der 
0 GieBstrahl 5a ihnen erst mit Abstand folgt. 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von dehnungsstabilen, 
flussigkeitdundurchliissigen, biegsamen, insbeson- 
dere fiir mit einem verlangerten PreBspalt versehe- 
nc NaBpresscn von Papicrmaschincn geeigneten, 
elastischen PreBbandern bzw. PreBmanteln, die we- 
nigstens auf ihrer der Faserbahn bzw. dem oder den 
Filzliichern zugewandten AuBenseite zur Flussig- 
keitsabfijhrung Hohlraume und/oder Vertiefungen 
aufweisen, wobei eine flieBfahige Mischung eines 
Prepolymers, insbesondere Polyurethan, auf ein 
Substrat aufgegossen wird, das iiber eine Walzen- 
einrichtung geftihrt wird und mittels einer Be- 
schichtungseinrichtung mit dem flieBfahigen Pre- 
polymer beschichtet wird, dadurch gekennzeich- 
net, daB wahrend der Bcschichtung des Substrats 
mit der Prepolymermischung gleichzeitig mit der 
Beschichtungsmasse einadrige oder mehradrige 
Faden oder schmale Gewebebandchen in Dreh- 
richtung der Walzcncinrichtung in die Beschich- 
tungsmasse eingefuhrt und dadurch auf der Ober- 
flache des Substrats aufgebaut werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Substrat ein iiber die Walzenober- 
flache gespannterTeflonschlauch verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB als Substrat ein uber die aus wenig- 
stens zwei parallelen Walzen bestehende Walzein- 
richlung gespanntes endloses Teflont\ich verwen- 
det wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in etwa parallel zur 
Walzenlangsachse zwischen den Walzen Querfa- 
den gespannl und in Walzenumlaufrichtung vor- 
wiirtsbewegt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf die Querfaden die Langsfaden 
oder Bandchen abgelegt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daC die Querfaden zwischen seitlich 
der Walzeneinrichtung angeordneten, iiber an den 
Stirnseiten der Walzen angebrachte Riemenschei- 
ben oder ICetten laufende Riemen oder Ketten ge- 
spannt werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung von 
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gewebten Bandchen als Langsfadenelemente die 
Bandchen nebeneinanderliegend und einander 
iiberlappend iiber die Walzenlange angeordnet 
werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 5 oder 7, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB die Querfaden auf 
dem Substrat bzw. der Walzenoberflache durch Di- 
stanzelemente abgestiitzi warden, die beim Be- 
schichtungsvorgang die Querfaden von der Wal- 
zenoberflache bzw. dem Substrat mit Abstand ge- to 
trennt halten und von der Beschichlungsmasse 
nicht bcaufschlagt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Distanzelement Distanzfaden 
oder -bander dienen, die auf die Walzenoberflache 15 
bzw. das Substrat quer zur Walzenlangsachse ne- 
beneinander aufgespannt bzw. aufgewickelt wer- 
den und kurz vor dem VergieQen der Beschich- 
lungsmasse wieder abgewickelt werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Beschichtungsdicke unterhalb der 
Querfaden auf der PreBbandinnenseite bzw. der 
der Walzenoberflache zugewandten PreBbandseite 
durch entsprechende Wahl der Decke der Distanz- 
faden bzw. -bander eingestellt wird. 25 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Distanzfaden oder -bander 
auf wenigstens einem Teil ihrer dem Substrat zuge- 
wandten Oberflache von Beschichtungsmateria! 
freigehalten werden und daB nach erfolgter Be- 30 
schichtung diese Distanfaden oder -bander zur Bil- 
dung von Entwasserungskanalen aus der Beschich- 
tungsmaterialschicht herausgezogen werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Distanzfaden 35 
oder -bander mehradrig gewickelt werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche t bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Schaffung eines 
bestimmten Entwasserungsvolumens des PreBban- 
des unmittelbar nach dem Aufwickeln der Langsfa- 40 
den in das auf das Substrat aufgebrachle, noch fliis- 
sige Bcschichtungsmaterial zusatzliche Langsfaden 
aufgewickelt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzlichen, zur Schaffung eines 45 
bestimmten Entwasserungsvolumens dienenden 
Langsfaden in der gleichen Ebene wie die zuerst 
aufgewickelten Langsfaden angeordnet werden, je- 
doch einen grdBeren Durchmesser aufweiscn und 
deshalb iiber die zuerst aufgewickelten Langsfaden 50 
hinausragen. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem AufgieQen 
der Beschichtungsmasse auf das Substrat in die 
noch nicht ausgehartete Beschichtungsmasse Ent- 55 
wasserungskanale eingedriickt oder eingerollt wer- 
den. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Lagen von 
Langsfaden oder Gewebebandchen iiberelnander eo 
in die Beschichtungsmasse eingebracht werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Lagen 
Langsfaden oder Gewebebandchen auf das Sub- 
strat aufgewickelt werden, bevor die Beschich- 65 
tungsmasse aufgebracht wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfaden oder 



Gewebebandchen iiber die ganze Breite des Sub- 
strats bzw, der Walzeneinrichtung mit Abstand ne- 
beneinander von einer entsprechenden Anzah! 
Spenderspulen abgewickelt werden. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daC bei dem Aufwickeln 
von mehreren einzelnen Lagen Langsfaden oder 
Gewebebandchen diese so gewickelt werden, daB 
wenigstens zwei dieser Lagen einander kreuzen. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB Langsfaden und Ge- 
webebandchen gleichzeitig in ein und demselben 
PreBband verwendet werden. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfaden oder 
Gewebebandchen aus unterschiedlichen Materia- 
lien bestehen. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB alf: Material fiir die 
Langsfaden ein hochfestes Produkl, beispielsweise 
Kevlar, verwendet wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach der Beschich- 
tung und Bewicklung der einen Seite des Substrats 
das Substrat bzw. das die Walzenoberflache verlas- 
sende PreBband auf seiner entgegengesetzten 
Oberflache mit zusatzlicher Beschichtungsmasse 
versehen wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Falle der Beschichtung beider 
Oberflachenseiten des Preflbandes mit einer Pre- 
polymermischung Langsfaden oder schmale Web- 
bandchen auf beiden Seiten in die Beschichtung 
cingewickelt werden. 

25. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Substrat ein Armierungsgewebe- 
band verwendet wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtungs- 
masse raupenformig auf das Substrat aufgetragen 
wird, indem ein oder mehrere die Auftragsduscn 
verlassende GieBstrahlen bei sich kontinuierlich 
drehenden Walzen sich langsam in Richtung der 
Walzenlangsachse iiber die Walzenlange hinweg 
verschieben, wobei gleichzeitig mit der Ablegung 
der GieBstrahlen auf dem Substrat in die sich rau- 
penformig ablegende Beschichtungsmasse wenig- 
stens em Langsfaden und/oder ein schmales Web- 
bandchen abgclcgt wird. 

27. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 26, mit einer Wal- 
zeneinrichtung (1), mit wenigstens zwei mit Ab- 
stand parallel iibereinander oder nebeneinander 
angeordneten Walzen (2, 3), von denen wenigstens 
eine angetrieben ist, und mit einer Beschichtungs- 
einrichtung mit wenigstens einem Mischkopf (4) fur 
eine Beschichtungsmasse, insbesondere ein Prepo- 
lymergemisch, mit wenigstens einer die Beschich- 
tungsmasse auf das Substrat abgebenden Einrich- 
tung, das iiber die Walzen gespannt ist, gekenn- 
zeichnet durch eine oder mehrere Lieferspulen (7, 
8) zur Abgabe von ein- oder mehradrigen Langsfa- 
den und/oder schmalen Gewebebandchen, die in 
Drehrichtung der Walzeneinrichtung in die Be- 
schichtungsmasse eingefiihrt und auf der Oberfla- 
che des Substrats abgelegt werden. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beschichtungseinrichtung 
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mil wenigstens einem Mischkopf (4) und wenig- 
stens einer Auftragsduse (5) fiir die Beschichtungs- 
niasse versehen ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28. dadurch 
gekennzeichnet, daB zwei Beschichtungseinrich- 5 
tungen vorgesehen sind, von denen die eine zur 
Beschichtung des Substrats auf der einen Walze(2) 
und die andere zur Beschichtung des die eine Walze 
(2) verlassenden PreBbandes (6) dient, bevor dieses 
die zweite Walze (3) erreicht. 10 

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 27 bis 
29, dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen (2, 3) 
auf ihren Stirnseiten mit Riemenscheiben oder Ket- 
tenradern (17) versehen sind, iiber die Riennen oder 
Ketten (18) laufen, welche mit Halterungselemen- 15 
ten (19) versehen sind, zwischen denen Querfaden 

in etwa parallel zur Langsachse der Walzen (2, 3) 
verlaufen, die in das herzustellende PreQband ein- 
gearbeitet werden und auf denen die Langsfaden 
(21) und/oder schmalen Webbandchen vor oder 20 
wahrend der Beschichtung mit der Beschichtungs- 
masse ablegbar sind. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf der Walzenoberflache ein 
diese umgebender und in Richtung der Walzen- 25 
langsachse verschiebbarer Distanzring (22) ange- 
ordnet ist, der sich entsprechend dem iiber die Wal- 
zenoberflache wandernden GieBstrahl bei der Ab- 
lagerung der Beschichtungsmasse bewegt und die 
Querfaden (20) in einem gewunschten Abstand von 30 
der Walzenoberflache bzw. dem Substrat halt. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die axiale Bewegung des Di- 
stanzringcs (22) mit Hilfe von uber die Walzen- 
oberflache in Richtung der Querfaden verlaufen- 35 
den Zugstrangen (23) durch die hohle Lagerwelle 
(24) der Walze nach auBen gefuhrt und mit einer 
Zugvorrichtung verbundcn sind. 

Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen *0 
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